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INTISARI 
 
Metric Manufacturing merupakan industri kecil menengah yang bergerak dalam 
bidang jasa sheet metal dan pengerjaan logam. Berdasarkan hasil obeservasi 
awal yang dilakukan, diketahui bahwa terdapat keprihatinan dari sang pemilik 
perusahaan mengenai pekerja yang tidak memperhatikan keselamatan kerja, 
serta cidera kerja yang kerap dialami oleh pekerja. Hal ini disebabkan oleh potensi 
bahaya kerja yang disebabkan oleh mesin, proses produksi, proses material 
handling, serta lingkungan kerja pada perusahaan. Hal ini juga diperburuk dengan 
kebiasaan pekerja yang tidak menggunakan alat pelindung diri (APD) pada saat 
bekerja, meskipun mengetahui adanya potensi bahaya yang ada. Setelah 
dilakukan wawancara dengan para pekerja, diketahui bahwa para pekerja tidak 
menggunakan APD karena penggunaan APD menimbulkan ketidaknyamanan 
saat bekerja yang berpengaruh pada output pekerjaan mereka. Berdasarkan 
permasalahan tersebut, maka tujuan penelitian ini adalah untuk menganalisis 
penyebab pekerja tidak menggunakan APD pada saat bekerja, dan pengaruhnya 
terhadap output kerja pekerja. 
Untuk menganalisis penyebab pekerja pada  Metric Manufacturing tidak 
menggunakan APD pada saat bekerja, dilakukan wawancara dengan 
menggunakan kuesioner. Kuesioner ini dibuat dengan tujuan sebagai justifikasi 
bagi peneliti untuk melakukan penelitian ini. Kuesioner yang digunakan 
menggunakan skala Likert, dimana pengolahan data hasil kuesioner dilakukan 
dengan perhitungan presentase jawaban secara manual sebagai dasar 
interpretasi kuesioner. Untuk melihat pengaruh penggunaan APD pada output 
kerja pekerja, dilakukan uji signifikansi dengan metode paired t-test. Berdasarkan 
hasil interpretasi kuesioner diketahui bahwa para pekerja di Metric Manufacturing 
masih tidak mengerti tentang pentingnya penggunaan APD, serta para pekerja 
merasa bahwa penggunaan APD menyebabkan ketidaknyamanan yang 
berdampak pada menurunnya kecepatan dalam menyelesaikan pekerjaan. 
Berdasarkah hasil uji hipotesis yang dilakukan terlihat bahwa terdapat perbedaan 
output kerja yang signifikan antara output kerja pekerja saat menggunakan APD 
dan pada saat tidak menggunakan APD. 
Perbaikan kecepatan kerja yang diusulkan untuk perusahaan adalah 
mengevaluasi target produksi dan disesuaikan dengan output kerja pekerja saat 
menggunakan APD, menyediakan pendukung APD, memilih APD dengan bahan 
yang nyaman, melengkapi APD serta mengganti APD yang tidak sesuai dengan 
rekomendasi OSHA, dan melakukan pelatihan serta pemantauan rutin terhadap 
penggunaan APD pada pekerja saat melakukan pekerjaan. 
Kata kunci : Alat Pelindung Diri (APD), Output Kerja  
 
 
 
 
